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< RTI ID = 0.0> S C HAT Z TO the P RUC HE< /RTI> 1. Device for the assortment of single goods from a quantity to 
one, consisting of single goods 

Subset with a certain final-yielded, with one 

Property supply mechanism, one < RTI ID=0.0> Property sort, ejinrich < /RTI> tung and one < RTI ID=0.0> 
Property delivery mechanism, < /RTI> by the fact characterized that < RTI ID = CLO> in <§)inem 
Maschinengestel1< /RTI> (2) endless circulating and motor propelable 
Bowl work (3) arranged is out einet, 

Multiplicity parallel to each other and one behind the other arranged bowls (4) for the admission in each case one 
Single property (5), at that at the input side one exists 

Property sort mechanism (6) of a property supply in direction (7) as well as in promotion direction toward that 
Property sort mechanism (6) a balancing station (8} and delivery-laterally a property delivery station (9) and one 
Property reconducting mechanism (10) is arranged, whereby in 

Range of the property delivery station (9) weight-pending selected bowls (4} with single goods (5) from the 
horizontal situation into a generally vertical situation 

< Desc/Cims PAGE number 9> 
are swivelled. 



2. Device according to requirement 1, by the fact characterized that the property delivery station (9) from or several 
Promoters (11.12, 13.14), the packaging in directions (15,16) exists is assigned. 

3. Device according to requirement 1 and 2, thus gekenn draws that as a promoter (17) the trained 
Property reconducting mechanism (10) delivery-laterally that 

Gutsammelstatton (18) of the property feeding arrangement (7) is assigned. 

4. Device according to requirement 1 to < RTI ID=0.0> 3, < /RTI> in each case thus gekenn that the balancing 
station (8) consists parallel to each other of arranged cradle units (19), with those with the selling of the bowl work 
(3) one draws filled bowl (4) with a single property (5) of the 

Bowl work (3) in balancing contact is. 

5. Device according to requirement 1 to 4, thus gekenn draws that each bowl (4) < by means of a Zugstan ge (20) 
with a motor propelable chain drive (21); RTI ID=0.0> od.< /RTI> such, is connected. 

6. Device according to requirement 5, by the fact characterized that each linkage (20) in one horizontal angeord it 
neten slotted hole-like recess (22) of a bowl (4) is led. 

< Desc/Clms PAGE NUMBER 10> 



7. Device according to requirement l to 6, thus gekenn draws that at each bowl (of 4) Stutzstege (23, 

24) , which tower above the property photograph soil (25) of the bowl (4) and which are supported in the range of 
each cradle unit (19) on propulsion members (26), their propulsion speed is trained is larger than those of the chain 
drives (21). 

8. Device according to requirement 7, by the fact characterized that < RTI ID = 0.0> 

Vortriebsgeschwindigkeit< /RTI> the Vertriebsglie (26) like that is posed that within the range of each cradle unit 
(19) those in each case on that 

Cradle unit (19) course-arranges bowl present (4) width unit linkage (20} by the slotted hole-like Ausnehm ung (22) 
the bowl (4) is non-contact led. 



9. Device according to requirement 8, by the fact characterised that each cradle unit (19) from a support plate (27) 
< RTI ID = 0.0> exists: an< /RTI> that edge-laterally per a motor ange < RTI ID = 0>0> trichloroethylene: 
ebener< /RTI> Beit drive (28,29) is arranged and the pressure measuring instrument (30), assigned on one with 
one the property delivery station (9), is stored. 
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10. Device according to requirement 9, by the fact characterized that the pressure measuring instrument (30} as 
electronic 

Dynamometer is trained. 

11. Device according to requirement 9, by the fact characterized that the belt drives (28,29) by means of a walking 
of switching engine od, such, are propelable. 

12. Device according to requirement 9 to 11, thus gekenn draws that each cradle unit (19) as into those 
Balancing station (8) integrated module-like construction unit is trained. 



< Desc/Clms PAGE NUMBER 11> 



13. Device according to requirement 1 to 12, thus gekenn draws that each bowl (4) within the range that 
Property delivery station (9) to the property delivery solvable by means of 

Is horizontal held for hold elements (32). 

14. Device according to requirement 13, thus identified-calibrates net that each hold element (32) of the one 
Microcomputer exhibiting arithmetic and logic unit (31) in 

Dependence on the weight on the respective 

Flat one (4} of single property present {5} is operated. 

15. Device according to requirement 1 to 14, thus gekenn draws that an exit of the arithmetic and logic unit (31) 
that 

Property sort mechanism (6) is assigned. 



A top 
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< Desc/Clms PAGE NUMBER 1> 

The invention concerns itself a procedure for the achievement of a certain final weight of a quantity, whereby 
measured and such single goods combined and afterwards will unload the weight of the single goods for itself with 
one another, consisting of several single goods, of them total weight < RTI ID-O.0> vorbestirnntten< /RTI> Final- 
yielded and a device approximates for the execution of the procedure. 

With in the DE-AS 23 40 832 genericrn accordance with-eaten procedures become known the single goods, whose 
total weight exceeds final-yielded, are distributed on several balances. From the weight values such a combination is 
selected by single goods, whose total weight < itself that; RTI ID = 0,0> Endaewichts< /RTI> approximates and then 
unloaded. The single goods are in each case in a weighing judge. The not unloaded weighing judges remain in a wait 
position until also they will unload due to one of the repetitive computations. The disadvantage of this procedure 
consists of the fact that a relatively high number of weighing equipment is necessary, whose measured values must 
be stored in each case and supplied to the computing method. 

In addition the throughput at single goods is relatively small, since the weighing judge in the wait position cause a 
back-up. A continuous filling with single goods at the intake is only reduced possible therefore so that before the 
intake a relatively large reservoir is necessary. These disadvantages impair the use of devices, which work in the 
well-known procedure, extraordinarily. 

The task of the invention consists of pointing a procedure out with which from a quantity of supplied single goods a 
certain quantity of single goods < in such a way to a subset; RTI ID = 0.0> zusammengefuhrt< /RTI> will can that 
the Istgewicht of the subset corresponds and < always approximately to that pre-determined target weights; RTI 
ID=0.0> daruberhinaus< /RTI> < RTI ID = 0.0> Selekjtionsvorgang< /RTI> no back-up on the run of the 
Einzel'guter exercises. Furthermore the device is to be so arranged for the execution of the procedure that with 
compact training that 

< Desc/Clms PAGE NUMBER 2> 

Wiege-und selection mechanism the selected subsets simply a packaging equipment od, such, to be supplied can. 

A top 

The solution of the task takes place according to invention via rt that after sort of the single goods the weight of 
each single property is measured and stored with the position of the single property in the storage unit of an 
arithmetic and logic unit, then in the property delivery station in repetitive way from the single goods so many 
single goods determined according to weight and position to be selected, until one after final-yielded given subset of 
single goods is arranged the fact that then this subset on a property delivery mechanism handed over and the single 
goods not delivered yet after run of the property delivery station again the property feeding arrangement to the 
following association < RTI ID = 0.0> - zelung< /RTI> are supplied. 

In an arrangement of the invention an endless circulating and motor propelable bowl work is arranged in a machine 
rack, which consists in each case of a multiplicity parallel to each other and one behind the other arranged bowls to 
the admission a single property, which at the input side property association < RTI ID = 0.0> 

zelungseinrichtung< /RTI> a property feeding arrangement as well as in promotion direction toward the property 
sort mechanism one < RTI ID=0.0> Wagestation< /RTL> assigned is delivery lateral and with a property delivery 
station and a property reconducting mechanism in effect connection stands, whereby in the range of the property 
delivery station weight-dependently bowls with single goods from the horizontal situation are into a generally 
vertical situation tEttable. 

Further characteristics of the invention are described in the Unteranspruchen. 

A remark example of the device according to invention is represented and below more near to he is < in the 
designs; RTI ID = 0.0> iautert.< /RTI> It shows 

< Desc/Clms PAGE NUMBER 3> 
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Fig. 1 one < RTI ID = 0.0> Ausfulirungsform< /RTI> the according to invention 

Device in the plan view, Fig. 2 the device after Fig. 1 in a side opinion toward A, Fig. 3 the device after Fig. 1 in one. 
Side opinion toward B, Fig. 4 the bowl work in a schematic side opinion, Fig. 5 the balancing station in a schematic 
side opinion from above, 



Fig. 6 a cradle unit of the balancing station in a schematic opinion, 

Fig. 7 the cradle unit after Fig. 6 in the pian view, 

Fig. 8 the cradle unit after Fig. 6 in a pattern tables side view, 

Fig. 9 one for the admission of a single property intended 

Flat one of the bowl work, 

Fig. 10 the bowl after Fig. 9 in a plan view, 

Fig. 11 the bowl after Fig, 9 in a side view on average A-A. 

In the Fig. 1 to 3 represented packaging equipment 1 exhibits a machine rack 2, in which the individual 5 stations 
necessary for selecting of single goods are arranged, At the input side is a property supply mechanism 7 with a 
plattenformigen < RTI ID-0,0> Gutsammelstation< /RTI> 18, on those 

< Desc/Clms PAGE NUMBER 4> 

< RTI ID=0.0> Einzelguter< /RTI> 5, like fruits, vegetable tubers and. such, are filled. 

The property feeding arrangement a property sort device 6 follows 7, by which at the output over supply courses , 
(39) by means of a filling station (40) the bowls (4) of a bowl work (3) with in each case a single property (5) are 
fillable. 



The bowl work (3) consists of four parallel to each other arranged endless bowl volumes 33, which are motor 
propelable with adjustable feed speed. In the port DN the filling station 40 is in the first section of the Scha < RTI 
ID = 0.0> )enwerks< /RTI> 3 a balancing station 8, by which the bowls 4 to a property delivery station lain more 
highly 9 are led. The elevator difference is overcome by a stroke section 41 of the bowl work 3, which is so trained 
that during an elevator shift 4 these remain to the single bowl in an approximately horizontal situation, around 
falling out stored < RTI ID = 0.0> Einzlgutern< /RTI> to prevent 5. In the property delivery station 9 perpendicularly 
33 promoters 11.12, 13.14 are arranged, below the Obertrums 42 of the bowl work 3 are to the feed direction of 
the bowl volumes (Fig. 4). The promoters 11,12; 13,14 is finalcut off-laterally connected with suitable packaging 
mechanisms 15.16, the z. B. as automatic cardboard fillers, net bag filler, carrying ashtray filler od. such, to be 
trained can. In promotion direction behind the property delivery station 9 is a property reconducting mechanism 10, 
which consists of a promoter 17, who is connected with the property feeding arrangement 7. The promoter 17 is 
likewise arranged below the Obertrums 42 of the bowl work 3. The Untertrum 43 of the bowl work 3 is led among 
the promoters 11, 12, 13, 14, 17 up to the filling station 40 and diverted there again upward. 

The balancing station 8 consists of parallel to each other arranged cradle units 19, by which in each case Is assigned 
to a bowl volume 33 of the bowl work 3. Each cradle unit 19 is in such a way trained that a bowl to 4 of a bowl 
volume 33 with a single property 5 with the cradle unit 19 in effect connection bring in each case is cash. As in Fig. 
represented, each cradle unit exists 5 to 7 < RTI ID = 0.0> 19< /RTI> 

< Desc/Clms PAGE NUMBER 5> 

A top 

from in the level of the bowl work 3 arranged support plate 27, at which edge-laterally Vortriebsglieder-26 are 
trained. For this 27 releasing 37 are intended at the hitting a corner sections of the support plate, which serve 35.36 
for the admission of in each case a roller. On each side of the support plate 27 a belt 44 is put in each case around 
the assigned rollers 35.36. The rollers 36 are stored on common a camp wave 37, which is swivelling fastened to 
the support plate 27. The rollers 34 are connected with a drive shaft 38, which is propelable by means of a driving 
motor not represented more near. As driving motor a stepper motor preferably serves, around which peripheral 
speed < as belt drives; RTI ID=0.0> 28, < /RTI> to be able to adjust 29 trained propulsion members 26 fine 
staged. The support plate 27 is < on pressure measuring instrument 30; RTI ID = 0.0> supported, die< /RTI> in 
preferential training as electronic dynamometer is trained. The measured value exit of each pressure measuring 
instrument 30 is connected with an arithmetic and logic unit 31, a memory the 45 to < RTI ID = 0.0> Abspeiche 

< /RTI> rung the data of the pressure measuring instruments exhibits 30. < RTI ID = 0.0> appropriate < /RTI> 
point each cradle unit 19 as module-like unit one trains, so that when disturbances within the range of the balancing 
station of 8 or however for the Nachrustung other packaging equipments only this construction unit exchanged 
and/or. to be installed must. 

In order to ensure a troublefree measurement of the weight of each single property 5, the bowls 4 of the bowl work 
3 are particularly trained (Fig. 9 to 11). For the reduction of the dead weight and the noise creation with the 
enterprise of the packing device 1 the bowls 4 are preferably einstuckig trained from a form-stable plastic. They 
exhibit gewolben a property photograph soil 25, which serves 5 for the situation adjustment of the single property 
filled in in each case. Edge-laterally the lateral reinforcement walls at the sides parallel to the propulsion direction 
are trained as Stutzstegen 23,24, which exhibit an even end face and which tower above property photograph soil 
25. In the front section of each bowl 4 a horizontal aligned slotted hole-like recess 22 is trained, by those in each 
case a linkage 20 the bowl 4 edge-laterally outstandingly < RTI ID=0.0> led ist.< /RTI> Those 

< Desc/Clms PAGE NUMBER 6> 
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Linkage 20 exhibits a smaller diameter than the height of the slotted hole-like recess 22, so that with the normal 
propulsion within the bowl work 3 the linkage 2C rests only against the front 46 of the slotted hole-like recess 22, 

Each linkage 20 is connected with a propulsion mechanism, which is designed preferably as chain drive 21. The 
chain drive 21 is according to the bowl work 3 endless and circulating led. 

For the execution of a single weighing of the single property in a bowl 4 each bowl 4 within the range is < RTI 
ID=0.0> Wagestation< /RTI> 8 so brought with the cradle units 19 in connection that < in each case; RTI ID = 0.0> 
a Stutzsteg< /RTI> 23,24 on the Obertrum of a belt drive 28, 29 the Wiedeeinheit 19 rests upon. The peripheral 
speed of the belt drives 28.29 is in such a way selected that it is somewhat larger than < RTI ID = 0.0> 
Vortriebsgeschwindlgket< /RTI> the chain drive 21 for the propulsion of the bowl work 3, By appropriate attitude of 
the advance of the belt drives 28.29 it is ensured that within the centric range of each Obertrums of the belt drive 
28,29 and thus likewise edge-laterally centrically to the support plate 27 the linkage rests to 20 no more against the 
edge surfaces of the slotted hole-like recess 22 that the measuring procedure subjected bowl 4. Measured value 
falsifications due to a Kraftangriffs of the linkage 20 are therefore avoided so that it < RTI ID = 0.0> moglich< /RTI> 
is to determine at short notice by means of the pressure measuring instrument 30 excluding the total weight 
consisting of the weight of the bowl 4 and the singFe property 5. Since the weight of the bowl 4 remains constant, 
the weight of the single property is certain by this measurement. 

Each measured value concerning the weight of < RTI ID-0.0> Einzelgutern< /RTI> 5 one stores with consideration 
of the position of the associated bowl 4 in the bowl work 3 in the memory 45 of the arithmetic and logic unit 31. 

In the range of the property delivery station 9 a combination of the single goods 5 by means of the computer 31, 
whose total weight < approximately the weight of the desired and, takes place; RTI ID=0.0> vurbestimmten 
Teilmenge< /RTI> corresponds. 

< Desc/Clms PAGE NUMBER 7> 

These selected single goods 5 are < by the bowl work 3 on in each case one the pre-determined; RTI ID-0.0> 
Promoter 11, < /RTI> 12,13, 14 delivered. For this 9 hold elements 32 are trained in the range of the property 
delivery station, which are controllable of the arithmetic and logic unit 31 and in each case serve for the horizontal 
mounting plate a bowl 4 in the range of the property delivery station 9. If a bowl 4 the assigned hold elements 32 
are loosened by an appropriate control pulse of the arithmetic and logic unit 31, the appropriate bowl swivels 4 
around the linkage 20 about vertically downward, so that before the single property present at the property 
photograph soil 25 leaves the bowl 4 and on one the promoter 11.12, 13.14 abge < RTI ID = 0.0> lav stores 
wird.< /RTI> The bowls 44 of the bowl work 3, which does not < within the range of the property delivery station 9 
emptied; RTI ID = 0.0> are, werden< /RTI> with the further propulsion of the bowl volumes 33 of a property 
reconducting mechanism 10 supplied, which is in the range of the detour of the bowl volumes 33. 

Above the promoter 17 of the property reconducting mechanism 10 are < RTI ID = 0.0> Hold elements 32 
der< /RTI> still horizontal arranged bowls 4 solved, so that these swivel likewise vertically and deliver those up 
them single goods present 5 on the promoter 17 downward. By means of the promoter 17 those are supplied not to 
the property delivery station of 9 supplied single members 5 again the property supply mechanism 7 and arrive over 
the Gutsammelstation 18 again at the property sort device 6. 

Within the range of the Untertrums 43 of the bowl work 3 the bowls 4 vertically hanging on the linkages 20 are 
supplied to the front detour 48 of the bowl work 3 here and put up when sliding past a rising plate 47 again, so that 
each bowl 4 within the range of the filling station 40 takes again a horizontal situation. 

A top 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahran zur Erzielung eines 
bes-timniten Endgewichts einer aus mehreren Einzelgutern bester 
henden Menge, wobei das Gewicht der Einzelgtiter fur sich ge~ 
messen und solche Einzelguter miteinander kombiniert und an- 
BchlieBend entladen werden, deren Gesamtgewicht sich deart vorbsstlicct(feen 
Endgewlcht annShert und eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verf ahrens. 

Bei einem nach der DE-AS 23 4 0 832 bekanntgewordenen gattungs- 
geroaBen Verfahren warden die Einzelguter, deren Gesamtgewicht 
das Endgewlcht fiber schrei te t , auf mehrere Waagen verteilt, Es 
wird aus den Gewicht swerten eine solche Kombination von Einzel- 
gutern ausgewahlt, deren Gesamtgewicht sich dem des Endaewichts anna- 
hert und dann entladen. Die Einzelguter befinden sich jeweils 
in einem Wiege-trichter * Die nicht entladenen TC'iegetrichter 
bleiben solange in einer Wartestellung , bis auch sie aufgrund 
einer der sich wiederholenden Berechnungen entladen werden. Der 
Nachteil dieses Verfahrens besteht darin, daB eine relativ hohe 
Anzahl von Wiegeeinrichtungen erforderlich ist, deren MeBwerte 
jeweils gespeicher/t und dem Rechenvorgang zugefuhxt werden imissen- 
Daruberhinaus ist der Durchsatz an Einzelgiltern relativ gering, 
da die in der Wartesteliung befindiichen Wiegetrichter einen 
Stau bewirken* Eine kontimiierliche Beschickung nit Einzelgutern 
am Einlauf ist daher nur eirigeschr&nkt moglich f so daB vor dem 
Einlauf ein relativ grofier stauraum erforderlich ist. piese 
Nachteile beeintrachtigen den Einsatz von Vorrichtungen, die 
nach deia bekannten Verfahren arbeiten r auBerordentlich . 

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfahren aufzu- 
zeigen, Kit dem aus einer Menge zugefuhrter ^ Einzelguter eine be- 
stimmte Menge Einzelguter so zu einer Teilmenge zusammengexuhrt 
werden kann, daB das Istgevicht der Teilmenge stets annahernd 
dem vorbestiiranter Sollgewicht entspricht und daruberhinaus der 
Sel elections vor gang keinen Stau auf den Durchlauf der Einzelguter 
ausubt. Fenxer soli die Vorrichtung zur Durchfuhrung des Ver- 
fahrens so gestaltet sein, daB bei kompakter Ausblldumg der 



Wiege- und selection seinrichtung die selekfcierten Teilmengen 
einfach einer Abpackvorrichtung od.dgl. zugefiihrt werden konnen. 



Erf indungsgemaB erfolgt die Losung der Aufgabe dadurch, daB 
nach Vereinzelung der Einzelguter das Gewicht eines jeden Ein- 
zelgutes gemessen und mit der Position des Einzelgutes in dera 
Speicherwerk einer Recheneinheit gespeichert wird, dann in der 
Gutabgabestation in sich wiederho lender Weise aus den nach Ge- 
wicht und Position bestitmnten Einzelgiitern so .viele Einzelguter 
ausgewahlt werden, bis eine nach dem Endgewicht vorgegebene 
Teilmenge von Einzelgtitern zusammengestellt ist, daB dann diese 
Teilxnenge auf eine Gutabgabeeinrichtung ub<*rgeben und die nach 
Durchlauf der Gutabgabestation noch nicht abgegebenen Einzel- 
guter wieder der Gutsuftlhreinrichtung zur anschlieBenden Verein- 
-zelung zugefiihxt werden. 

In einer An sgestaltung der Erfindung ist in einem Kaschinenge- 
steli ein endloses umlaufendes und motor isch antreibbares Scha- 
lenwerk angeordnet, das aus einer Vielzahl parallel zueinander 
und hintereinander angeordneter Schalen zur Aufnahme jeweils 
eines Einzelgutes besteht, dera eingangsseitig eine Gutverein- 
zelungseinricbtung einer Gutzuftihreinrichtung sowie in Forder- 
richtung nach der Gutvereinzelungseinrichtung eine V?a gestation 
zugeordnet ist und das abgabeseitig mit einer Gutabgabestation 
und einer Gutruckf uhreinrichtung in Wirkverbindung stent, wobei 
im Bereich der Gutabgabestation gewichtsabhangig Schalen iriit 
Einzelgiitern aus der horizontalen Lage in eine allgemein verti- 
kale Bage verschweiikbar sind. 

Weitere Merkmale der Erfindung werden in den Unteranspruchen be- 
schrieben* 

Ein Ausfuhrwigsbeispiel der erf indungsgemaBen Vorrichtung ist 
in den Zeicnnungen dargestellt und wird nachstehend naher ex- 
lautert. Es zeigt 



Fig- 1 



eine Ausfmirungsf orm der erf indungsgemaBen 
Vorriclrtung in der Drauf siclrt, 



Fig* 2 die Vorriclrtung nach Fig* 1 in einer Seiten- 
ansicht in Richtung A r 

Fig- 3 die Vorrichtung nach Fig* "I in einer -Seiten- 
ansicht in Richtung B, ■ 

Fig, 4 das Schalenwerk in einer schema tischen Seifcen- 
ansicht. 

K 

Fig- 5 die WHgestation in einer schematischen Seiten- 
. - ansicht von oben. 

Fig* 6 eine Wiegeeinheit der Wa gestation in einer 
, schematischen Ansicht/ 

Fig. 7 die Wiegeeinheit nach Fig, 6 in der Draufsicht, 

Fig* 8 die Wiegeeinheit nach Fig. 6 in einer schema- 
tischen Seitenansicht , 

Fig. 9 eine* zur Aufnahine eines Einzelgutes bestinunte 
Schale des Schalenwerks, 

Fig- 10 die Schale nach Pig. 9 in einer Draufsicht, 

Fig. 11 die Schale nach Fig* 9 in einer Seitenansicht 
im Schnitt A-A. 

Die in der? Fig. 1 bi£ 3 dargestellte Verpackungsvorrichtung 1 
weist ein Maschinengestell 2 auf , in dem die ein2elnen zur 
Selektierung von Binzelgtitern 5 erf order lichen Stationen ange- 
ordnet sind* Eingangsseitig befindet sich eine Gutzuf uhreinrich 
tung 7 mit einer plattenf orirtigen Gutsammel station 18, auf die 



Binzalguter 5, wie Friichte, Gemuseknollen tudgl* gefullt werden. 
An die Gatzufuhreinrichtung 7 schlieBt sich eine Gutvereinze- 
l-angsvorrichtixng 6 an, von der ausgangsseitig uber Zuxuhrbahnen 
(39) iaittels elner Be schickungs station (40) die Schalen £4) eines 
Schalenwerks (3) lait jeweils einein Einzelgut {5) beftillhar sisid. 
Das Schalenwerk (3) besteht aus vier parallel zueinander angeord- 
neten endlosen Schalenbandern 33, die rait einstellb&rer Vorschxib-- 
geschwindigkeit motor isch antreibbar sind* Im Anschlu£ am die 
Beschickungsstation 40 befindet sich ±m erstfen Absclmitt des Scha- 
lenwerks 3 eine Wagestation 8, von der die Schalen 4 zu einer 
hoher gelegenen Gutabgabe station 9 gefiihrt warden* Die Hohendif- 
ferenz wird durch einen Hubabschnitt 41 des Schalenwerks 3 liber- 
wundetn, der so ausgebildet ist, daB bei einer Hdlienverschiebung 
der Binzel schalen 4 diese in einer annahemd horizontalen Lage 
verbleiben, urn ein Eeraus fallen von eingelagerten Einz~lgutern 5 
zu verhindern. In der Gutabgabe station 3 sind senkrecht zur Vor- 
schubrichtung der Schalenbander 33 Forderer 11, 12, 13, 14 angeord- 
net, die sich unterhalb des Obertrums 42 des Schalenwerks 3 be- 
linden (Fig- 4). Die Forderer 11, 12? 13, 14 sind endabschnitt- 
seitig Kiit geeigneten Abpackeinrichtungen 15, 16 verbunden, die 
z,B. als automatische Kartonf liller , Netzbeutelfuller , Trageta- 
scher.f tiller od.dgl* ausgebildet sein kc-nnen* In Forderrichtung 
hinter der Gutabgabestatlon 9 befindet sich eine Gutruck f unrein ~ 
richtung 10, die aus einein F5rderer 17 besteht, der mit der Gut- 
zufiihreinrichtung 7 verbunden ist* Der Forderer 17 ist ebenfalls 
unterhalb des Obertrums 4 2 des Schalenwerks 3 angeordnet. Der 
Untertruni 43 des Schalenwerks 3 wird unter den F5rderern 11 , 12, 
13, 14 , 17 bis zur Beschickungsstation 40 geftShrt und dort wieder 
nach oben abgelenkt. 

Die "Wagestation 8 besteht aus parallel zueinander angeordneten 
Wiegeeinheiten 19, von denen jeweils eine einem Schalenband 33 
des Schalenwerks 3 zugeordnet ist. Jede Wiegeeinheit 19 ist so 
ausgebildet, daB jeweils eine Schale 4 eines Schalenbands 33 mit 
einera Einzelgut 5 rait der Wiegeeinheit 19 in Wirkverbindung bring 
bar ist, Wie in Fig, 5 bis 7 dargestellt, besteht jede tfiegeeinheit 



aus einer in der Ebene des Schalenwerks 3 angeordneten Trag- 
platte 27 r an der randseitig Vortriebsglieder - 2 5 ausgebildet 
sind. Hierzu sind an dexi Eckabsclmitteii der Tragplatte 27 Aus- 
3ci inkungen 37 vorgesahea r die 2tir Aufnahme von jeweils einer Walze 
35 r 35 dienen, Auf jeder Seite der Tragplatte 27 ist xm die suge- 
ordneten Walzen 35, 36 jeweils ein Riemeti 44 gelegt. Die Walzen 
36 sind auf einer geaieinsamen Lagsrwelle 37 gelagert, die an der 
Tragplatte 27 drehbar befestigt ist. Die Walzen 34 sind mit einer 
Antriebswelle 38 verbunden, die mittels eines nicht naher darge- 
stellten Antriebsmotors antreibbar ist* Als Antriebsmotor dient 
vorziigsweise ein Schrittschaltntotor , um die Umf angsgeschwindig- 
keit der als Riementriebe 2S, 29 ausgebildeten Vortriebsglieder 
26 feingestuft einstellen zu konnen. Die Tragplatte 27 ist auf 
einer DruckmeBeinrichtung 30 abgestutzt, die in einer bevorzugten 
Ausbildung als elektronische xra-f tttieB&ose ausgebildet ist:. Der 
MeBvertausgang einer jeden DruckmeBeinrichtnng 30 ist mit einer 
Recheneinheit 31 verbunden, der einen Speicher 45 zur Abspeiche- 
rung der Daten der Druckmefieinrichtungen 30 aufweist. ZweckmaBiger- 
weise wird jede Wiegeeinheit 1£ als inodulartige Einheit ausgebil- 
det, so da5 bei StSrungen im Bereich der Wagestation 8 Oder aber 
zur HactirEistung anderer Verpackungsvorrichtungen lediglich diese 
Baueinheit ausgetauscht bzw* installiert verden mu£- 

Urn eine st5rungsf reie Messung des Gewichts eines jeden Einzel* 
gutes 5 zu gewahrleisten , sind die Schalen 4 des Schalenwerks 3 
besonders ausgebildet (Fig. 9 bis 11). Zur Verminderung des Eigen- 
gewichts und der Gerauschbildung beim Betrieb der Verpackungs- 
vorrichtung 1 sind die Schalen 4 vorzugsweise einstlickig aus 
einem formstabilen Kunststoff ausgebildet. Sie weisen einen ge- 
wttlbten Gutaufnahmeboden 2 5 auf, der zur Lagef ixierung des jeweils 
eingefiillten Einzelgutes 5 dient. Randseitig sind die seitlichen 
VersteifungswSnde an den zur Vortr iebsrichtung parallelen 
Seiten zu Stut2stegen 23, 24 ausgebildet, die eine ebene Endflache 
auf weisen und den Gutaufnahmeboden 25 uberragen. Ira vorderen Ab- 
schnitt einer jeden Schale 4 ist eine horizontal ausgerichtete 
langlochartige Ausnehmung 22 ausgebildet, durch die jeweils eine 
Zugstange 20 die Schale 4 randseitig uberragend gefuhrt ist. Die 



Zugstange 20 welst einen geringeren Durchuiesser a Is die Hobe 
der langlochartigen Ausnehmnxig 22 auf , so daB beim normalen 
Vortrieb innerhalb des Schalenwerks 3 d±e Zugstange 2C nur an 
der Vorderseite. 4 6 der langlochartigen Ausnehiciung 22 anliegt. 
Jede Zugstange 2 0 ist mit einer Vortriebseinricbtung verbtmden, 
die vorzijgsvieise als Kettentrieb 21 ausgebildet ist. Der Ketten- 
trieb 21 ist entsprechend des Schaienverks 3 endlos und umlaufend 
ge£tfhrt> 

Zur Durchftihrung einer Einzelwiegung des in einer Schale 4 befind- 
liohen Einzelguts wird jede Schale 4 im Bereich der VJagestation 8 
so mit den Wiegeeinheiten 19 in Verbindnng gebracht, daB "jeweils 
ein 'SttLtzsteg 23 f 24 auf dem Obertrum eines Riementriebs 2S r 29 
der Wtedeeinheit 19 aufliegt* Die Umlaufgeschwindigkeit der Rie- 
mentriebe 28 r 29 ist so gev?ahlt, daB sie etwas gr5Ber ist als 
die Vortriebsgeschwindigke\t des Kettentriebs 21 sum Vortrieb 
des Schalenv/erks 3. Durch entsprechende Einstellung des Vorlaufes 
der Riementriebe 28 , 29 ist gewahrleistet, daB im tnittigen Be- 
reich eines jeden Obertruirts des Riementriebs 28, 29 und damit 
ebenfalls raxidseitig mittig zur Tragplatte 27 die Zugstange 20 
nicht mehr an den Randflachen der langlochartigen Ausriehroung 22 
der dera MeBvorgang unterworf enen Schale 4 anliegt. MeBwertver- 
falschungen aufgrund eines Kraftangr if f s der Zugstange 20 warden 
daher vermieden, so daB es moglich ist, kurzfristig mittels der 
DruckmeSeinr ichtung 30 ausschlieBlich das aus dem Gevicht der 
Schale 4 und dem Einzelgut 5 bestehende Gesamtgewicht zu ermit- 
teln. Da das Gevicht der Schale 4 konstant bleibt, ist durch diese 
MefiBung das Gewicht des Einzelgutes best i irant. 

jeder tte&wert bezuglich des Gewichtes von EinzelgUtern 5 wird 
unter Beriicksichtigung der Position der zugehorigen Schale 4 
im Schalenverk 3 i.m Speicher 45 der Recheneinheit 31 gespeichert. 
Im Bereich der Gutabgabestation 9 erfolgt mittels des Rechners 31 
eine Kombination der Einzelgiater 5, deren Gesamtgewicht annahernd 
dem Gewicht der gewiinschten und vurbestimmten Teilmehge entspricht* 



Diese selektierten Einzelgiiter 5 wer<3en von dem Schalenwerk 3 
auf jeweils einen der vorbestimmten F5rderer 11, 12, 13, 14 
abgegeben. Hierzu sind im Bereich der Gutabgabestation 9 Halte- 
glieder 32 ausgebildet, die von der Recheneinheit 31 ansteuerbar 
sind und zur horizontal en Halterung jeweils einer Schale 4 ik 
Bereich der Gutabgabestation 9 tfienen. Sofern die einer Schale 4 
zugeordneten Halteglieder 3 2 durch einen entsprechenden Steuerim- 
puis der Kecheneinheit 31 gelost werden, schwenkt die entsprechende 
Schale 4 um die Zugstange 20 etwa vertical nach uuten, so daB das 
vorher auf uem Gutaufnahmeboden 25 befindliche Einzelgut die 
Schale 4 verlaBt und auf einen der Forderer 11 , 12, 13, 14 abge- 
laoe^t wird. 

Die Schalen 44 des Schalenwerks 3, die im Bereich der Gut abgabe sta- 
tion 9 nicht entleert vorden sind, wercen beim weiteren Vortrieb 
der Schalenbander 33 einer Gutruckf uhreinrichtung 10 zugefuhrt, 
die sich im Bereich der Umlenkung der Schalenbander 33 befindet* 
Oberhalb des Forderers 17 der Gutruckf uhreinrichtung 10 werden 
die Halteglieder 32 der noch horizontal angeordneten Schalen 4 
gelbst, so daB diese ebenfalls vertikal nach unten schwenken und 
dieauf ihnen befindlichen Einzelgttter 5 auf den Forderer 17 ab- 
geben. Mittels des Forderers 17 warden die nicht der Gutabgabe- 
station 9 zugefuhrten Einzelglieder 5 wieder der Gutzuf uhrein- 
richtung 7 zugefuhrt und gelangen iiber die Gutsairoel station 18 
wieder zur Gutvereinzelungsvorrichtung 6* 

Im Bereich des Untertrums 43 des Schalenwerks 3 werden die Schalen 
4 vertikal an den Zugstangen 20 hangend der vorderen Umlenkung 48 
des Schalenwerks 3 zugefuhrt und hier beim Vorbeigleiten an einer 
Auf gleitplatte 47 wieder auf geriohtet , so daB jede Schale 4 im 
Bereich der Beschickungsstation 40 wieder eine horizontale I»age 
einnimiat. 



Zusammenfassung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzielung eines 
bestimmten Endgewichts einer aus mehr eren Einzelgiitern be- 
stehenden Menge, wobei das Gewicht der einzelnen Guter fur 
sich gexnessen und solche Einzelgiiter miteinander kontbiniert 
und anschlieJBend entladen warden, deren Gesamtgewicht sich 
dem vorbestiircnten Endgewicht annahert. ttach Vereinzelung der 
Einzelgiiter 5 wird das Gewicht eines jeden Eiiizelgutes 5 ge- 
messen und mit der Position des Einzelgutes 5 in dera Speicher- 
werk einer Rechnereihheit gespeichert, dann in der Gutabga- 
bestation 9 in sich wiederholender Weise aus den nach Gewicht 
und Position bestimmten Einzelgiitern 5 so viele Einzel guter 5 
ausgewShlt, bis eine nach dem Endgewicht vorgegebene Teilmenge 
von Einzelgiiter zusamroengestellt ist, Dann wird diese Teil- 
menge au£ eine Gutabgabeeinr ichtung iibergeben und die nach Durch 
lauf der Gutabgabe station 9 noch nicht abgegebenen Einzelgiiter 
5 werden dann wieder der Gutzufuhreinr ichtung 7 zur anschlieBen- 
den Vereinzelung der Einzelgiiter 5 zugefuhrt. Zur DurchfUhrung 
dieses Vorgangs ist in einem Maschinengestell 2 ein endloses 
umlaufendes motor isch antreibbares Schalenwerk 3 angeordnet, 
das aus einer Vielsahl parallel zueinander und hintereinander 
angeordneter Schalen sur Aufnahme jeweils eines Einzelgutes 5 
besteht. Eingangsseitig ist dent Schalenwerk 3 eine Gutvereinze- 
' lungseinrichtung 6 der Gutzufuhreinr ichtung 7 sowie in Forder- 
r ichtung nach der Gutvereinze lungseinrichtung 6 eine Wagesta- 
tion S zugeordnet. Abgabeseitig steht das Schalenwerk 3 mit der 
Gutabgabestation 9 und einer GutrQckf uhreinr ichtung 10 in Wirk- 
verbindung. Im Bereich der Gutabgabestation 9 sind die gewichts 
abhangig selektierten Schalen mit den Einzelgiitern 5 aus der 
horizontalen kage in eine allgeiuein vertikale Lage vexschwenk- 
bax (Fig, 1) . 
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S CHUTZANSPRDCHE 



1, Vorriohtung zur Sortierung von Einzelgutern aus 
einer aus EinzelgUtern bestehenden Menge zu einer 
Teilmenge mit einem bestiramtcn Endgewiohfc, mit einer 
Gutzufuhreinrichtung, einer Gutvereinzelungijuinrieh- 
tung und einer Gutabgabeeinrichtung, dadurch 
gekennaeichnet , da£ in -inem Maschinengestell (2) 
ein endloses umlauf endes und raotorisch antrelbbares 
Schalenwerk (3) angeordnet ist, das aus eirte^ 
Vielzahl parallel zueinander und hintereinander 
angeordneter Schalen (4) 2ur Aufnahme jeweils eines 
Einzelgutes (5) besteht, an dem eingangsseitig eine 
Gutvereinzelungseinrichtung (6) einer Gutzuf tahrein- 
richtung (7) sowie in Fdrderriohtung naeh der 
Gutvereinzelungssinrichtung (6) eine Wagestation (8) 
und abgabeaeitig eine Gutabgabestation (9) und eine 
Gutruckfuhreinrichtung (10) angeordnet ist, wobei im 
Bereich der Gutabgabestation (9) gewiohtsanbangig 
selektierte Schalen (M) mit Einzelgiitern (5) aus der 
horizontalen Lage in eine allgemein vertikale Lage 
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geschwrenkt slnd* 



Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeiehnet , 
daB die Gutabgabe station (9) aus einesa Oder mehreren 
FQrderern (11, 12, 13, 1*) besteht, die Abpackein- 
richtungen {15 s 15) sugeordnet sind * 

Vorrlchtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
sseichnet, daB die als PSrderer (17) ausgebiluete 
Gutruckfuhreinrichtung (10) abgabeseitig der 
Gutsaramelstation (18) der Gutzufuhreinrichtung (7) 
augsordnet 1st. 

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn- 
aeichnet, daB die Wdgestation (8) aus parallel 
sueinander angeordneten Wiegeeinheiten (19) besteht, 
mit denen beim Vcrtrieb des Schalenwerks (3) jeveils 
eine mit einem Einzelgut (5) befullte Schale (4) des 
Schalenwerks (3) in Wagekontakt ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dak jede Sahale (4) mittels einer Zugstan- 
ge (20) mit einem motorisch antreibbaren Kettentrieb 
(21) od* dgl. verbuhden ist. 

Vo^richtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet 5 
daft jede Zu&stange (20) in einer horizontal angeord- 
fteten langlochartigen Ausnehmung (22) einer Schale 
(4) gefuhrt 1st, 



Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, da& an Seder Schale (4) Sttttzstege {23, 
2*0 ausgebildet sind, die den Gutaufnahraeboden (25) 
der Schale CM) aberragen und die im Bereich einer 
jeden Wiegeeinheit (19) auf Vortriebsgliedern (26) 
abgesttttzt sind, deren Vortriebsgeschwindigkeit ' 
grSBer 1st als die der Kettentriebe (21). 

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennseiehnet p 
da& die Vortriebsgeschwindigkeit der Vertriebsglie~ 
der (26) so. ein gestellt ist, da£ im Bereich einer 
jeden Wiegeeinheit (19) die der jeweils auf der 
Wiegeeinheit (19) befindiichen Sohale (4) zugeordne- 
te Zugstange (20) durch die langlochartige Ausnehm- 
ung (22) der Schale (fl) berQbrangsfrel -gefUhrt ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet , 
daft.jede Wiegeeinheit (19) aus einer Tragplatte (27) 
bestehtj an der randseitlg je ein motorisch ange- 
triebener Riementrieb (28, 29) angeordnet ist und 
die auf einer init einer der Gutabgabestation (9) 
zugeordneten Druckme&einrichtung (30) gelagert ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet , 
daft die Druckmefieinrichtung (30). als elektronische 
Kraftmeftdose ausgebildet ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Riementriebe (28, 29) mittela . eines Schritt- 
. schaltmotors od. dgl. antreibbar sind, 

Vorrichtung nach Anspruch 9 bis 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft Jede Wiegeeinheit (19) als in die 
Wagestation (8) integrierte modulartige Baueinheit 
ausgebildet ist. 



Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, da& jede Schale (*J) tm Bereich der 
Gutabgabestation (9) aur Gutabgabe 15sbar raittela 
Haltegliedern (32) horizontal gehalten 1st. 

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennseich- 
net, da& jedes Halteglied (32) von der einen 
Mikrocomputer aufvreisenden Reeheneinheit (31) in 
Abhangigkeit von dem Gewicht des auf d&P jeweiligen 
Schale (4) befindlichen Einzelgutes (5) betatigfc 
wird. 

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 14, dadurch gekenn-, 
zeichnet, da& ein Ausgang der Hecheneinheit (3D 
Gutvereinselungseinrichtung (6) zugeordnet 1st* 
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